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® Kunststoffnetz aus Kunststoffstreckfolie sowie Vorrichtung und Verfahren zu seiner Herstellung 

(57) Ein aus einer vorgestreckten Kunststoffstreckfolie be- 
stehendes Kunststoffnetz weist vorgestreckte Stege {7) 
und in einer Hauptrichtung (5) verlaufende Faden (6) auf, 
die zur Erhohung der Zugfestigkeit quergefaltet sind. Die 
erforderiichen Umformungen des u rsprunglichen Folien- 

materials erfolgen unter anderem durch eine Vorstreck- / > 

vorrichtung (9) mit ineinanderkammenden Walzen (10, n y 

11) sowie durch eine Querfaltvorrichtung (20) mit eine m '* 
die Breite der Faden (6) vermindernden Umformbereich 
(23). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kunststoffnetz aus einer 
Kunststoffstreckfolie sowie zu rieren Herstellung geeignete 
Vorrichtungen unci Verfahren. 5 
[0002] Zum Verpackcn von Paletten, Strohballen, Fruch- 
ten et c. is I es bekannt, gelochte, vorgestreckte Kunststoff- 
streckfolien zu verwenden, um eine ausreichende Dehnbar- 
keit sowie eine Beliiftung der zu verpackenden Gegenstande 
zu ermoglichen. Aus der EP820 856A1 ist eine vorge- io 
streckte Kunststoffstreckfolie bekannt, bei der Locher durch 
ein thermisches Bestrahlungs verfahren ohne Beruhren der 
Folie und damit ohne Folienabfall, z. B. durch Ausstanzen, 
erzeugt werden. 

[0003] Fur andere Verpackungszwecke haben sich Netze 15 
als geeigneter erwiesen, die ublicherweise aus einzelnen Fa- 
den oder schmalen Bandern geflochten oder verknotet wer- 
den. Die Nctzc haben nur cine begrenztc Dchnbarkcit, was 
ihre Eignung als Verpackungsmaterial einschrankt. AuBer- 
dem is I ihre Herstellung aufwendig. 20 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein in 
der Herstellung vereinfacht.es Kunststoffnetz sowie ein Ver- 
fahren zu dessen Herstellung und dafiir geeignete Vorrich- 
tungen anzugeben. 

[0005] ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein 25 
Kunststoffnetz gemaB Paten tanspruch 1 gelost. Vorrichtun- 
gen zu seiner Herstellung sind in den unabhangigen Ansprii- 
chen 7 und 12 definicrt. Ein Verfahren zum Herstellen des 
Kunststoffnetzes ergibt sich aus Anspruch 17. Vorteilhafte 
Weiterentwicklungen der Erfindung sind in den abhangigen 30 
Anspriichen definiert. 

[0006] Ein erfindungsgemaBes, nur aus einer vorgestreck- 
ten Kunststoffstreckfolie aus z. B. LLDPE-Polyethylen be- 
stehendes Kunststoffnetz weist eine Vielzahl von in Spalten 
und Reihen angeordneten Lochern auf, wobei zwischen je- 35 
weils zwei Lochern ein Steg ausgebildet ist, der zwei sich in 
einer Hauptrichtung erstreckende Faden verbindet. 
[0007] Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der Erfindung sind die Faden des Kunststoffnetzes 
quer zur Hauptrichtung quergefaltet, also gestaucht, wan- 40 
rend die Stege im Vergleich zu den rest lichen Bereichen der 
Kunststoffstreckfolie zusatzlich vorgestreckt sind. Dadurch 
ergibt sich ein sehr groBporiges Netz, das aufgrund der be- 
sonderen Haft- und Dehnungseigenschaften der KunststofF- 
streckfolie in Verbindung mil dem geonietrischen Aufbau 45 
sich hervorragend als Verpackungs- oder Wickelmaterial 
eignet. 

[0008] Bei einer anderen Ausfuhrungsform des Kunst- 
stoffnetzes sind nur die Stege zusatzlich vorgesUeckt, wah- 
rend die Faden keiner guerfaltung unterzogen worden sind. 50 
[0009] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Her- 
stellen des Kunststoffnetzes wird zunachst eine Foiienbahn 
aus einer vorgestreckt en Kunststoffstreckfolie durch lokale 
Einwirkung von Warme an jedem Loch mit Lochern verse- 
hen. Die dadurch entstehenden Stege, die sich quer zur 55 
Hauptrichtung der Kunststoffstreckfolie erstrecken, werden 
in einer dafiir geeigneten Vorrichtung vorgestreckt, urn die 
Breite der Folie und damit ihren Ausnutzungsgrad zu ver- 
groBern. AnschlieBend werden die sich in der Hauptrichtung 
erstreckenden Faden in einer weiteren Vorrichtung querge- 60 
faltet, urn die erforderliche Festigkeil pro Breiteneinheit des 
Kunststoffnetzes zu erreichen. 

[0010] Eine Vorrichtung zum Vorstrecken der Stege weist 
zwei Walzen auf, wobei auf einer ersten Walze angebrachte 
Stalilschcibcn in in cincr zwei ten Walzc vorhandene Aus- 65 
nehmungen eingreift. Da sich die Walzen beruhren und bei 
einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform mit einem 
Material mit hohem Reibungskoeffizienten beschichtet sind, 
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kann die KunststoflTolie bei einem Durchlaufen der Vorrich- 
tung an den jeweiligen Faden festgehalten werden, wahrend 
die Stege durch die Stahlscheiben gedehnt und somit vorge- 
streckt werden. 

[0011] Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Querfal- 
ten der Faden weist zwei Walzenpaare auf, zwischen denen 
ein Uniformbercich vorgesehen ist, gcgen den die Kunst- 
stoffstreckfolie gespannt wird. Der Uniform bereich weist in 
einem ersten Abschnitt Fuhrungsschienen auf, uber die die 
Stege des Kunststoffnetzes gleitend bewegt werden konnen, 
wahrend die Faden in den Zwischenraumen zwischen den 
Fuhrungsschienen auf einer Fuhrungsplatte gleiten. In ei- 
nem zweiten Abschnitt gehen die Fuhrungsschienen in 
Formrippen uber, die sich zunehmend verbreitem, wahrend 
ihre Hone uber der Fuhrungsplatte abnimmt. Dadurch wer- 
den die zwischen den Fornuippen verlaufenden seitlich Fa- 
den gekrauselt bzw. quergefaltet. Eine Querstauchung der 
Faden findcl allcrdings nicht statt. Viclmchr wird das Fo- 
lienmaterial eines einzelnen Faden gezwungen, sich in meh- 
reren Lagen ubereinander zu legen, wodurch die Q u erf al tun- 
gen entstehen. Ein diinner, halbfester Faden mit guter 
Langsdehnbarkeit ist die Foige. 

[0012] Diese und weitere Merkmale und Vorteile der Er- 
findung werden nachfolgend anhand eines Beispiels unter 
Zuhilfenahme der begleitenden Figuren naher eriaulerL. Es 
zeigen: 

[0013] Fig. 1 in schematischer Seitenansicht die gesamte 
An 1 age zur Herstellung des erfindungsgemaBen Kunststoff- 
netzes; 

[0014] Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der 
Kunststoffstreckfolie nach Erzeugung der Locher; 
[0015] Fig. 3 eine Ansicht der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung zum Vorstrecken der Stege; 

[0016] Fig. 4 eine Draufsicht auf die Kunststoffstreckfolie 
nach dem Vorstrecken der Stege; 

[0017] Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Umformbereich 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Querfalten der Fa- 
den; 

[0018] Fig, 6 eine schematise he rauniliche Ansicht des 
Umformbereichs von Fig. 5; 

[0019] Fig. 7 einen Schnitt durch den Umformbereich; 
[0020] Fig. 8 eine vergroBerte Darstellung von zwei zu 
dem Umformbereich gehorenden Formrippen; 
[0021] Fig. 9 eine Draufsicht auf einen Ausschnit t des fer- 
tiggestellten Kunststoffnetzes. 

[0022] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seitenansicht 
die gesamte Anlage zum Herstellen eines erfindungsgema- 
Ben Kunststoffnetzes. 

[0023] Von einer Vorratsrolle 1 wird kontinuieiiich eine 
breitbandige, vorgestreckte Kunststoffstreckfolie 2 aus 
LLDPE-Polyethylen (Low Density oder Very Low Density) 
abgezogen. 

[0024] In einer Loch vorrichtung 3 werden in der Kunst- 
stoffstreckfolie 2 mittels eines bekannten Verfahrens Locher 
erzeugt. Dies ist grundsatzlich durch mechanisches Lochen 
der Kunststoffstreckfolie 2 moglich. Als besser geignet hat 
sich jedoch ein thermisches Loch verfahren erwiesen, bei 
dem eine Platte mit einer Vielzahl von auf wenigstens 500°C 
erhitzten Spitzen auf die Folie aufgebracht wird. Sobald die 
Spitzen die Kunststoffstreckfolie 2 beruhren, offnen sich an 
den betreffenden Stellen Locher in der Folie, an deren Urn- 
fang sich jeweils ein Wulst ausbildet, dessen Dicke groBer 
ist als die Dicke der restlichen Kunststoffstreckfolie 2. Die 
dadurch entstandene Mated alansaimnlung an jedem der Lo- 
cher crmoglicht es, die Kunststoffstreckfolie 2 in den nach- 
folgenden Arbeitsschritten zusatzlich zu dehnen, ohne dass 
das Material einreiBt. 

[0025] Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Ausschnitt 
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dor KunsisiolTsi reck folic 2 nach Vcrlasscn clcr Loehvorrich- 
rung 3. 

|0026| Danach sind Locher 4 in sich in einer TTaupt rich- 
lung 5 ersireckcnden Spahen sowic qticr da/.u vcrlaufenden 
Kcihcn angeordncl. Flir das cigenilichc Material clcr Kunsi- 5 
sioffsi reck folic 2 wircl dclinieri, dass die sich in dcr Maupl- 
richlung 5 ersireckcnden Maicrial hah ncn als Faden 6 anzu- 
schen sind, wan rend die que r zur M aupi rich lung 5 vcrlaufcn- 
den und die Fadcn 6 verbindenden Maicrialieiic als Siege 7 
bczcichnei werden. Wic aus Fig. 2 erkennbar ist, is! der 10 
Ubcrgang zwischen Fadcn 6 und Slegcn 7 flicRend. Zur Ver- 
deullichung des Begriffs "Fadcn" isi cine schraffierlc Flache 
cingczeichnel, an die zwei eben falls durch schralTicnc Fla- 
chen gckcnnzeichncle Siege 7 angrenzen. 

1 0027) Die Definition von Fadcn 6 und Slegcn 7 als Teil- 15 
bcrciehe der Kunslsloffstrcckfolic 2 diem unier anderem 
auch der nachfolgcnden Erlauterung der Erfindung. 
|(K)28] Die Kunslsloffstrcckfolic 2 wird nach Vcrlasscn 
der Lochvorrichi.ung 3 durch cine an sich bekannte, aus ei- 
ncni Walzenpaar hesichcnde Langsstreckeinrichtung 8 ge- 20 
fuhrt. 

I0029J Danach errcichl sic eine erfindungsgemaBe Vor- 
richlung zum Vorsirecken der Siege 7 (nachfolgend Vor- 
s t reck vorrich lung 9 gen an n l). 

{0030] Die in Fig. 3 in einer Draufsichi gezcigle Vor- 25 
slreck vorrichtung 9 weist eine erste Walze 10 und eine 
zweite Walze 11 auf. 

[0031 J Auf der ersien Walze 10 sind Walzkorper 12 sowie 
Siahlscheiben 13 aufgesetzi.. Die Walzkorper 12 und Siahl- 
scheiben 13 konnen einst.uckig niileinander verbunden sein 30 
oder als Einzeleleinente auf die erste Walze 10 aufgescho- 
ben werden. 

[0032] Die Anzahl der Siahlscheiben 13 entsprichi der 
Anzahl von Lochem 4 in einer Querreihe der KunststofY- 
streckfolie 2. Der Absland der Siahlscheiben 13 entsprichi 35 
somii exaki dein jeweiligen A b stand der Locher 4 in Quer- 
richtung. 

[0033] Die Walzkorper 12 sind an ihrer radial en Aufien- 
seite mil Gumnii beschichlei. 

[0034] Die zweite Walze 11 weist ebenfalls Walzkorper 15 40 
auf, die eniweder als Einzeleleinente auf der zwei ten Walze 
11 oder als ein Stuck befcstigl sind. Die Walzkorper 15 bil- 
den Ausnehinungen 16, deren Anzahl der Anzahl der Siahl- 
scheiben 13 enisprichl. 

[0035] Auch die radialen Unifangsflachen der Walzkorper 45 
15 sind durch Gumniischichien 17 abgedeckt. 
[0036] Wie aus Fig. 3 erkennbar ist, sind die erste Walze 

10 und die zweite Walze 11 dcrart zueinander angeordnet, 
dass in re Gumniischichien 14, 17 und son lit ihre- Walzkorper 
12, 15 einander beruhrcn und gegeneinander abwalzen kon- 50 
nen. Dadurch greifen die Siahlscheiben 13 in die zugehori- 
gen Ausnehinungen 16 ein. 

[0037] Fig. 3 zeigt auch schematise!] die Bahn der heran- 
gefuhrten KunslslolTstreckfolic 2 in der Draufsichi, wie dies 
auch aus Fig. 1 hervorgchl. Die KunststoiTstreckfoiie 2 wird 55 
deran zwischen der ersien Walze 10 und der zweiten Walze 

11 hindurchgefuhrl, dass die Faden 6 jeweiJs von den Gum- 
niischichien 14, 17 gchallen werden, wahrend die Locher 4 
und die dazwischen be find lichen Siege 7 zunachst Liber den 
Ausnehinungen 16 zu licgen koinmen. Mil weilercr Dre- 60 
hung der Walzen 10, 11 gelangen die Locher 4 und Siege 7 
in den Wirkungsbereich der Siahlscheiben 13 und werden 
lief in die Ausnehinungen 16 hineingedruckt , wie dies durch 
die verfomite Kunstsioffsireckfolie 18 in Fig. 3 dargesielli 
wird. 65 
[0038] Dadurch werden die Siege 7 geslreckl., wodurch 
sich die Brcite des gesaniien Bandes der Kunstsloffsireckfo- 
lie 2 deutlich vergroBen. Z. B. ist.es moglich, aus eineni ur- 
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sprunglich 50 cm breiten Band ein 80 cm brciies Band hcr- 
zusicllen. Die Wirkung dcr Vcrbreiierung wird in Fig. 3 
schemalisch durch das breiiere Band 19 der Kunslsloff- 
strcckfolic 2 dargesielli. 

|0()39| Nachdem die Kunslsloffsircckfolic 2 in dcr Langs- 
si rcckci n rich lung 8 und dcr Vorslrcckeinrichiung 9 in 
Langs- und Qucrrichiung gcdchnt worden isi, hai sich die 
Font i der Locher 4 bzw. Fadcn 6 und Siege 7 gcandert, wic 
in Fig. 4 in der Draufsichi der Kunslsloffsircckfolic 2 darge- 
sielli. 

|0040] Unniiltelbar nach Vcrlasscn der Vorslreckvorrich- 
lung 9 gclangt die Ktmsi.sioffst.rcck folic 2 in cine erfin- 
dungsgemaRe Vorrichtung zum Querfalicn dcr Faden 6 
(nachfolgend Querfali vorricht ung 20 genannl)! 
[0041 1 Allernaiiv dazu kann die bereils eineni Netz eni- 
sprechende Kunslsloffstrcckfolic 2 auch als feniges Endpro- 
dukt vcrwendct werden. In diesem Fall wird die Kunslsloff- 
strcckfolic 2 nach Vcrlasscn der Vorst reck vorrich lung 9 di- 
re kt Liber Transport- und Si reck walzen sowie eine s paler be- 
schriebene Heizeinrichlung 31 zum Aufwickeln auf eine 
Rolle gefuhrt, ohnc dass die Fadcn 6 qucrgefaltct werden. 
Dieses als Endprodukt geeignete "Zwischcnprodukl" weist 
bereils gute Eigenschaften als Kunststoffnetz auf. Gegen- 
Liber dem eigent lichen Endprodukt nach Dure hi auf des ge- 
saniien Verfahrens hal es den Vorleil einer groReren Folien- 
Breite von beispielsweise 75-80 cm. 

[0042] Die Querfali vorricht ung 20 bestehl . aus eineni er- 
sien Walzenpaar 21, eineni zwciien Walzenpaar 22 und ei- 
neni dazwischen angeordneten Unilbrnibereich 23. 
[0043] Das erste Walzenpaar 21 wird in der in Fig. 1 ge- 
zeigten Ausfuhrungsfcrm der Erfindung durch die Vor- 
streckvorrichi ung 9 gebildet. Da jedoch die Querfali vorrich- 
tung 20 auch ohne die Vorstreck vorrich lung 9 arbeilen kann, 
sind die besonderen Wirkunsen der Vorst reck vorrich lung 9 
nicht zwingend erforderlich. Anstelle der Vorstreckvorrich- 
lung 9 kann fur die guerfalt vorricht ung 20 ein ubliches Wal- 
zenpaar eingeselzl werden. 

[0044] Das ersie und das zweite Walzenpaar 21, 22 sind in 
der Lage, die KunsistofTstreckfolie 2 zu spannen - gegebe- 
nenfalls auch zu versirecken - und gegen den in der Haupt- 
richlung 5, d. h. Bewegungsrichlung der KunslslotTstrecktb- 
lie 2 gekrunimten Unifornibereich 23 anzudriicken. 
|0045] Der Unilbrnibereich 23 wird anhand der Fig. ] und 
Fig. 5 bis 8 naher erlauterl, wobei Fig. ] den Unifornibe- 
reich 23 in Seitenansicht, Fig. 5 den Unifornibereich 23 in 
einer Draufsichi (in Fig. 1 von links gesehen) und Fig. 6 den 
Unifonnbereich 23 in raunilicher Ansicht zeigt.. 
[0046] Der Unifonnbereich 23 weist eine gekrummic 
Fuhrung splat te 24 auf, uber die die Kunstsioffsireckfolie 2 
gefuhrt wird. 

|0047] Auf der Fiihrungsplatte 24, die z. B. durch ein ge- 
krummtes Blech gebildet werden kann, ist in eine in erst en 
Abschnitl 25 cine der Anzahl von Stegen 7 in Querricht.ung 
entsprechende Anzahl von Fuhrungsschiencn 26 ange- 
brachl. lm Verlauf des ersien Abschnitts 25 nimini dcr Ab- 
sland der Fiihrungsschienen 26 ab, wie aus Fig. 5 erkennbar 
ist. 

[0048] Fig. 7 zeigt einen schenialischen Schnirt durch den 
Uniform be reich 23 in Richtung des Pleils A in Fig. 1. Da- 
nach wird jede der Fuhrungsschiencn 26 durch ein langge- 
strecktes Rohrchen 27 gebildet das mil Stutzen 28 auf der 
Fiihrungsplatte 24 gehalten ist. 

[0049] In eineni sich an den ersien Abschnitl 25 anschlie- 
Benden zweiten Abschnitl 29 gehen die Fuhrungsschienen 
26 in Fonnrippen 30 iibcr. 

[0050] Die Formrippen 30 sind in Fig. 8 vergroRert darge- 
siellt. Jede der Fonnrippen 30 weist in einem nahe dem er- 
sien Abschnitl 25 gelegenen Anfangsbereich eine Hone be- 
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zuglich der Fuhrungsplatle 24 auf, die groBer als die Breite 
der Fonnrippe 30 ist. Ini weiteren Verlauf des zweiten Ab- 
schnitts 29 bzw. der Formrippe 30 nimmt ihre Hohe ab, 
wahrend die Rreite zunimmt, bis schlieRlich am Knde des 
zweiten Abschnilis 29, in der Nahe des zweiten Walzen- 5 
paars 22, die Hohe der Fonnrippe 30 kleiner als ihre Breite 
ist. Demenlsprcchend vcrringert sich der Zwischenraum 
zwischen den Fornirippen 30, wie aus den Fig. 5 und 8 er- 
ken n bar. 

[0051] Je nach Anforderung konnen die keiiformigen 10 
Fornirippen 30 aus einem Rohr- oder Vollmaterial herge- 
steilt und dann auf der Fuhrungsplatle 24 befestigt werden. 
[0052] Nachfolgend wird die Funktion der Querfaltvor- 
richt u ng 20 erlau tert. 

[0053] Wie bereits ausgefuhrt, wird die Kunststoffstreck- 15 
folie 2 gegen die Fuhrungsplatle 24 mittels der Walzenpaare 
21, 22 straff angehalten. Dabei verlauf r. die Kunststoff- 
streckfolie 2 uber die Fuhrungsschicncn 26 derail, dass sich 
die Faden 6 in den Zwischenraumen zwischen den Fuh- 
rungsschienen 26, also in Kontakt mit der Fuhrungsplatte 24 20 
befinden, wahrend sich die Siege 7 uber die Fuhrungsschie- 
nen 26 wolben, wie dies auch aus Fig. 7 erkennbar ist. 
[0054] Da sich die Fuhrungsschienen 26 in ihrem Verlauf 
immer mehr annahem, werden die Faden 6 zusammenge- 
schoben, was schlieBlich zu in Langsrichtung (Hauplrich- 25 
tung 5) verlaufenden Falten fuhrt. Aufgrund der seitlichen 
Faltwirkung wird von einer guerfaltung gesprochen. 
[0055] Die Auf faltwirkung wird nach Verlassen der Fuh- 
rungsschiene 26 durch die Fornirippen 30 noch mehr ver- 
starkt. Die Stege 7 der Kunststoffstreckfolie 2 werden uber 30 
die jeweiligen Rucken der Fornirippen 30 gefiihrt, wahrend 
die sich in den Zwischenraumen der Fornirippen befinden- 
den Faden 6 immer starker zusammengefallet werden. Als 
Beispiel sei genannt, dass ein Faden 6 beim Eintreten in den 
zweiten Abschnitt 29, also zu Beginn der Fonnrippe 30, cine 35 
Breite von etwa 16 mm einnimmt, wahrend er beim Austria 
aus dem zweiten Abschnitt, kurz vor dem zweiten Walzen- 
paar 22, nur noch eine Breite von 2 mm aufweist. Die gute 
Haftwirkung des Materials der Kunststoffstreckfolie 2 sorgt 
dafiir, dass sich der Faden 6 leicht zusammenknaulen lasst. 40 
[0056] Das zweite Walzenpaar 22 dient auBer zum Straff- 
halten und Dehnen der Kunststoffstreckfolie 2 auch als 
Quetschwalze, urn die zusammengefalteten Faden 6 zu sta- 
bilisieren. 

[0057] Nach Verlassen des zweiten Walzenpaares 22 wird 45 
das inzwischen aus der Kunststoffstreckfolie 2 entstandene 
Kunststoffnetz uber eine Heizeinrichtung 31 (ca. 80°C) zum 
Ausgleich von Spannungen und zum Normalisieren bzw. 
Stabilisieren gefiihrt und anschlieBend in einer durch zwei 
Walzen gebildeten Streckein rich tung 32 nochmals gedehnt, 50 
bevor es in einer Wickeleinrichtung 33 zu einer Rolle 34 
aufgewickelt wird. 

[0058] Am Ende des Verfalirens weist das Kunststoffnetz 
die in Fig. 9 gezeigte Struktur auf, namlich mit gedehnten 
Stegen 7 und zusamniengefalteten Faden 6. Die Faden 6 ha- 55 
ben aufgrund der durch die Querfaltung hervorgerufene Ma- 
terialanhaufung eine sehr hohe Festigkeit, die fur eine 
enorme Stabilitat des Kunststoffnetzes sorgt. 

Palentanspriiche 60 

1. Kunststoffnetz, bestehend aus einer vorgestreckten 
Kunststoffstreckfolie (2), mit 

einer Vielzahl von in die Kunststoffstreckfolie (2) ein- 
gebrachten Lochern (4), die in langs einer Hauptrich- 65 
tung verlaufenden Spalten und in quer dazu verlaufen- 
den Reihen angeordnet sind; 

zwischen zwei Lochern (4) sich jeweils quer zu der 
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Hauptrichtung (5) erstreckenden, aus der Kunststoff- 
streckfolie (2) beslehenden Stegen (7); und mit 
zwischen zwei Lochern (4) sich jeweils in der Haupt- 
richtung (5) erstreckenden, aus der Kunststoffstreckfo- 
lie (2) bestehenden Faden (6), 

2. Kunststoffnetz nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Locher (4) durch ein thermisches 
Verfahren in die Kunststoffstrecklblie (2) eingebracht 
sind. 

3. Kunststoffnetz nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Locher (4) nach ihrer Erzeugung und 
vor einer Weiterverarbeitung durch einen Wulst mit ei- 
ner Dicke umgeben sind, die groBer als die Dicke der 
Kunststoffstreckfolie ist, wodurch eine Materialan- 
sammlung urn jedes Loch herum ausgebildet ist. 

4. Kunststoffnetz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Faden (6) aus Teilbe- 
reichen der Kunststoffstreckfolie (2) bestchen, die quer 
zur Flauptrichtung quergefaltet sind. 

5. Kunststoffnetz nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Siege (7) im Ver- 
gleich zu den restlichen Bereichen der Kunststofl- 
streckfolie (2) zusatzlich vorgestreckt sind. 

6. Kunststoffnetz nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffstreckfolie 
(2) aus LLDPE-Polyethylen besteht. 

7. Vorrichtung (9) zum kontinuierlichen Vorstrecken 
von in einer Hauptrichtung (5) verlaufenden Teilberei- 
chen einer die Vorrichtung durchlaufenden Kunststoff- 
streckfolie (2) quer zu der Hauptrichtung (5), mit einer 
ersten Walze (10) und einer parallel zu der ersten Walze 
(10) angeordneten zweiten Walze (11), wobei 

die erste Walze (10) wenigstens eine der Anzahl der 
Teilbereiche entsprechende Anzahl von Stahlscheiben 
(13) aufweist, die jeweils entsprechend dem Abstand 
der Teilbereiche beabstandet sind; 
die zweite Walze (11) eine der Anzahl der Stahlschei- 
ben (13) entsprechende Anzahl von ringfonnigen Aus- 
nehmungen (16) aufweist, die jeweils entsprechend 
dem Abstand der Stahlscheiben (13) beabstandet sind; 
die erste Walze (10) und die zweite Walze (11) derail 
zueinander beabstandet sind, daB jeweils eine Stahl- 
scheibe (13) der ersten Walze (10) in eine Ausnehmung 
(16) der zweiten Walze (11) eingreift; und wobei 
die Kunststoffstreckfolie (2) zwischen den beiden Wal- 
zen (10, 11) derart hindurchfuhrbar ist, dass jeweils ein 
vorzustreckender Teilbereich tangential zwischen einer 
Stahlscheibe (13) und einer zugehorigen Ausnehmung 
(16) hindurchfuhrbar ist. 

8. Vorrichtung (9) nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der ersten Walze (10) die Walzenbe- 
reiche (12) neben den Stahlscheiben (13) mit einem 
Material (14) mit hohem Reibungskoeffizient be- 
schichtet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der zweiten Walze (11) die Wal- 
zenbereiche (15) neben den ringfonnigen Ausnehmun- 
gen (16) mil einem Material (17) mit hohem Reibungs- 
koeffizient beschichtet sind. 

10. Vorrichtung nach den Anspruchen 8 und 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die erste (10) und die 
zweite Walze (11) derart angeordnet sind, dass sich die 
mit dem Material (14, 17) beschichteten Walzenberei- 
che (12, 15) gegenseitig beriihren und gegeneinander 
ab walzen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffstreckfolie 
(2) eine Vielzahl von Lochern (4) aufweist, die in Rei- 




DE 100 27 

7 

hen unci enrlang der Haupirichiung (5) vcrlaulcndcn 
S pal ten angeordnci sind, so dass die Tcilberciche je- 
vveils clurch die Locher unlerbrochen sind und /.wi- 
se hen den T/>chern in den Tcilhereichcn Siege (7) aus- 
gcbildei sind. 5 

12. Vorriehiung (20) uni koniinuicrlichcn Qucrfalicn 
von sich in einer Ilaupirichlung (5) erslrcckcndcn Fa- 
den (6) einer die Vorriehiung durchlaufenden Kunsi- 
sioffsireckfolie (2), die cine Viclzahl von in Rcihen und 

in cnllang der Haupl.richl.ung (5) verlaufenden Spallcn 10 
angcoidnci en Loch em (4) aufweist, mil 
eineni ersien (21) und eineni zweilen (22). die Kunsi- 
sioffsireckfolie (2) in der Haupi.richl.ung (5) spanncn- 
den und transport] ere nden Walzcnpaar; und mil 
eineni zwischen deni ersien und dein zweilen Walzen- 15 
paar (21, 22) angeordnci en, gckruiuiuicn Umfcnnbe- 
reieh (23); wobei 

das ersic und das zvvcile Walzcnpaar (21, 22) sowic der 
Umformbereich (23) dcrari zueinander angcordnei 
sind, dass die Kunstsioffslreckfolie (2) gegen den Uni- 20 
formhereich (23) spannbar isl; 

der Umfonnbereich (23) eine in der Ha u pinch lung (5) 

gckrununte Fuhrungsplatie (24) aufweist; 

auf der Fuhrungsplatie (24) in eineni ersien Abschnit.i 

(25) mehrere sich im Weseni.lichen in Hauplrichl.ung 25 

(5) erslreckende Fuhrungsschienen (26) vorgesehen 

sind; 

auf der Fuhrungsplatie (24) in eineni zweilen Abschnili. 
(29) mehrere sich jeweils an die Fuhrungsschienen (26) 
anschlicBende Formrippen (30) vorgesehen sind; 30 
jede der Fonnrippen (30) in einem nahe deni ersien Ab- 
schnili (25) gelegenen Anfangsbereich eine Hohe be- 
zuglich der Fuhrungsplatie (24) aufweist , die groBer als 
eine Breite der Fonnrippe (30) isl, und wobei die Hohe 
im Verlauf des zweilen Abschnitis (29) in Richlung des 35 
zweilen Walzenpaars (22) koniinuierlich abnimml. 
wahrend die Breite zunimmi, bis in der Nahe des zwei- 
len Walzenpaars (22) die Hohe der Fonnrippe (30) 
kleiner als ihre Breite isl. 

13. Vorriehiung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, dass der Abstand der Fuhrungsschienen (26) 

im Verlauf des ersien Abschnitis (25) abnimml. 

14. Vorriehiung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnei, dass die Fuhrungsschienen (26) je- 
weils durch mehrere auf der Fuhrungsplaile (24) befe- 45 
stigie Sl.ut.zen (28) gebildet. sind, die einen Fuhrungs- 
korper (27) iragen. 

15. Vorriehiung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass der Fuhrungskorper (27) aus einem 
Rohnnaicrial herslcllbar isl. 50 

16. Vorriehiung nach eineni der Anspriichc 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnei, dass die Kunsisioffsireckfolie 
(2) dcrari uber den Umformbereich (23) fuhrbar isl, 
dass die Fadcn (6) uber die Fuhrungsplatie (24) gleiien 
und die Fadcn (6) vcrbindende Siege (7) uber die Fun- 55 
rungsschicnen (26) und die Formrippen (30) gleiien. 

17. Verfahren zum Herstellen cines KunsisiotTnetzes 
(2) nach einem der Anspriichc 1 bis 6, mil den Schrilien 

- Bereiistellen einer Folicnbahn aus einer vorge- 
slreckten Kunsisioffsireckfolie (2); 60 

- Einbringen von Lochern (4) in die KunstsiorT- 
slreckfolie (2) durch 1 ok ale Warmecinwirkung fur 
jedes Loch (4); 

- Vors tree ken der Siege (7); 

- Qucrfalicn der Fadcn (6). 65 

18. Verfahren nach Anspruch 17, gekennzeichnei 
durch die weiter nachlblgenden Schritle 

-- Qu else hen de r quergefalteien Fade n (6) mitiels 
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cines Quel sch walzenpaars (22); 

- Rihren der Kunstsioffslreckfolie (2) Liber eine 

TIcizein rich lung (31). 
19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 1R, dadurch ge- 
kennzeichnei, dass die Stege (7) mit einer Vorriehiung 
(9) nach eineni der Anspriichc 7 bis 11 vorgcsireckt 
werden, und/oder dass die Fiidcn (6) mil einer Vorrieh- 
iung (20) nach einem der Anspriichc 12 bis 16 querge- 
fahci werden. 
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